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1. Introducción 
El objetivo de este proyecto es el de automatizar y controlar 
la iluminación, ventilación y calefacción de la planta de 
producción Calsonic Kansei situada en Santa Margarida i 
els Monjos.  
En estos momentos la empresa dispone de selectores 
manuales para poder controlar estos tres procesos.  
Se quiere realizar la automatización para conseguir ahorros 
en los gastos generales y tener un control mucho más 
preciso a la vez que eficiente. 
Para tener un control en todo momento de las instalaciones 
esta automatización será realizada a través de un autómata 
programable y será controlada a partir de control  
ESCADA, así los operarios autorizados podrán realizar 
cambios en los controles de estos proceso con una gran 
facilidad.  
Para poder llevar unos cálculos de los gastos de la empresa 
cada mes y a su vez poder observar fallos prematuros en 
algunos de los proceso, se requiere poder tener acceso a los 
consumos de la energía eléctrica, el gas, al agua y el aire a 
presión de la empresa. 
Para una mayor comodidad y un control en todo momento 
se podrá acceder a estos controles desde cualquier 
ordenador conectado a la red con el programa y las 
contraseñas pertinentes. 
2. Descripción y organización del proyecto. 
El siguiente proyecto cuenta con toda la información 
necesaria para su realización posteriormente por 
trabajadores cualificados. 
La automatización se ha realizado con un solo PLC 
ampliándolo con varios módulos compatibles que serán 
necesarios para el desarrollo de este proyecto. 
La iluminación, calefacción y ventilación reflejadas en este 
proyecto ya fueron calculadas y montadas anteriormente, en 
este proyecto solo se reflejara el cambio necesario para 
pasar de un sistema manual a uno automatizado. 
A continuación se describen los pasos seguidos para la 
realización de este proyecto: 
 Presentación: en este apartado se presenta el 
proyecto. 
 La empresa: en este apartado se presenta  y se 
sitúa la empresa.  
 Instalaciones ya disponibles: en este apartado se 
detallará todas las instalaciones ya disponibles en 
la empresa pero que son concernientes para este 
proyecto. 
 El proceso: se explica todo el proceso a realizar 
para el cumplimiento de los objetivos y las 
normativas a cumplir. 
 Sensores: se explica el porqué de los sensores 
escogidos, así como una breve explicación de su 
funcionamiento. 
 Entradas, salidas y marcas: para poder escoger 
el autómata que vamos a utilizar se necesita saber 
las entradas y salidas que vas a necesitar y sus 
características, 
 El autómata: una vez señalados todos los 
objetivos y las características de nuestro autómata 
pasamos a elegir el que nos convenga y las 
ampliaciones de módulos necesarias. 
 Programación: podemos ver como se ha 
desarrollado el programa y breves explicaciones de 
su funcionamiento por partes. 
 SCADA: se trata del mismo proceso anterior pero 
en este caso del control ESCADA. También se 
presentara el resultado así como todas las pantallas 
desarrolladas. 
 Tecnología Led: como ha demandado la empresa 
se le ofrecerá la posibilidad de cambio de sus 
luminarias a iluminación Led.  
 Planos: aquí de describen todas las conexiones 
entre la parte a automatizar y el autómata. 
También la conexión del autómata al ordenador así 
como las conexiones realizadas anteriormente pero 
necesarias para el correcto entendimiento de este 
proyecto. 
 Presupuesto: en este último apartado se realiza un 
estudio económico del proyecto. 
3. La empresa. 
 
 
 
 
 
   Fig. 1. Logo de la empresa. 
Calsonic Kansei es una gran multinacional dedicada al 
sector de la automoción realizando toda clase de partes de 
los vehículos. Esta gran multinacional dispone de fábricas 
alrededor de todo el mundo siendo su número total de 
trabajadores aproximadamente de 400,000. 
Dentro de esta gran multinacional encontramos la fábrica en 
la cual se basa nuestro proyecto. 
Esta fábrica se puede encontrar situada en la población de 
Santa Margarida i els Monjos en la calle C/ Illes Balears 5-
7 Polígono industrial Casa Nova. 
Anteriormente la fábrica se dedicaba a la creación de 
radiadores de coches para varias marcas del mercado. En la 
actualidad se dedica al ensamblaje de las piezas de los 
radiadores y a la creación de estas a través de máquinas de 
inyección. 
Actualmente solo trabajan con la marca japonesa Nissan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fig. 2. Puerta principal de la empresa. 
4. Proceso 
El proceso a realizar es el de automatizar la ventilación, 
calefacción y la iluminación de la planta. 
Esta automatización se hará de forma automática aunque 
dispondremos de la opción de un control manual. Para un 
control automático la empresa nos ha proporcionado unos 
horarios de trabajo a cumplir los cuales han sido 
aumentados en media hora, tanto en la entrada como en la 
salida, por posibles retrasos y avances de los operarios. 
Los horarios resultantes han sido: 
De lunes a viernes desde las 5:30 de la mañana hasta las 
22:30 de la noche. 
Para estos tres procesos existen una serie de normativas a 
cumplir las cuales nos detallan unos niveles mínimos. Los 
niveles utilizados en el proyecto han sido pactados con la 
empresa teniendo en cuenta esto. 
Para la iluminación disponemos del Real decreto 486/1997 
anexo IV. 
De esta normativa podemos sacar que los niveles mínimos 
en planta han de ser de 200 luxes y los niveles mínimos en 
el almacén han de ser de 100 luxes. La empresa ha decidido 
de tener unos niveles mínimos de 300 y 150 luxes 
respectivamente. 
Para la calefacción disponemos del Real decreto 486/1997 
anexo III. 
De esta normativa podemos sacar que los niveles mínimos 
de temperatura serán de 14ºC y unos máximos de 25ºC. La 
empresa ha decidido de mantener unos niveles de 17ºC para 
la zona de producción y unos niveles de 15ºC para la zona 
de almacén. 
Para la ventilación disponemos del Real decreto 1618/1980. 
Este Real decreto nos informa de una fórmula que se ha de 
aplicar para saber la renovación de aire en la planta. 
En el caso de esta planta se ha de aplicar una renovación del 
aire en 30 metros cúbicos por hora y por persona 
trabajando.  
En el caso del área de producción son 23 personas 
trabajando y en el área de almacén son 4 personas, así la 
renovación quedaría de esta forma. 
 Zona de trabajo  
 Zona de almacén  
5. Sensores y autómata. 
Para la elección de estos aparatos se ha hablado con la 
empresa ya que al disponer de sus propios proveedores 
hemos llegado a conseguir descuentos sobre los productos 
que necesitamos en el proyecto. 
Vamos a necesitar dos tipos de sensores uno para la lectura 
de la temperatura de la planta y otro para la lectura de la 
luminosidad de la planta. 
Como sensor de temperatura se ha elegido uno de la marca 
Sedem con tecnología Pt100. 
 
Fig. 3. Sonda de temperatura Sedem. 
 Esta tecnología trata de la variación de una resistencia 
interna a partir de la temperatura a la que está expuesta la 
sonda. La variación de esta resistencia no es lineal y esto 
hace un poco más difícil su lectura pero se puede interpretar 
sin problemas mirando las tablas entregadas por el 
fabricante. Para pasarle esta información a nuestro autómata 
hemos optado por un traductor de señal Pt100 a señal 4-20 
mA la cual el PLC podrá interpretar sin problemas. 
Como sensor lumínico hemos elegido uno de la marca 
Theben AG. Este sensor nos proporciona una señal de 4-20 
mA por lo cual no se necesita de un traductor de señal como 
en el caso anterior. El rango de este sensor se sitúa en 2-
2000 luxes.  
EL autómata elegido ha sido de la casa Omron. Se trata del 
modelo CJ1M-CPU23. 
 
  
 
 
 
 
 
 
                 
                    Fig. 4. Autómata Omnron CJ1M-CP23 
Este autómata ha sido elegido por su buena relación calidad 
precio. Hay que mencionar que este modelo tiene las 
mismas características que otros de la misma casa pero en 
un tamaño más reducido. 
 Este autómata ya dispone de entradas y salidas digitales 
pero para el proyecto ha hecho falta la adquisición de 
módulos ampliables para poder disponer de una mayor 
cantidad de entradas digitales así como de entradas 
analógicas. Estos módulos son: 
 CJ1W-MAD42 : Como módulo de salidas y 
entradas analógicas  
 CJ1W-OD212: Como módulo de salidas digitales. 
Para la implementación de este proyecto se han necesitado 
dos módulos de cada modelo. 
6. Programación. 
Para la programación se ha utilizado el programa 
desarrollado por Omron para sus autómatas programables. 
 
Fig.5. Pantalla principal CX-Prgrammer. 
Para la programación se ha pasado por diferentes pasos. 
 Configuración del autómata: Se vincula el 
programa con el autómata utilizado para que no 
haya problemas en el traspaso de datos. 
 Estado primer ciclo: En el primer ciclo de 
encendido se colocan todos los parámetros en 
modo automático. 
 Definición de horario: Se define el horario de la 
empresa para utilizarlo en modo automático 
(5:30am a 10:30pm). 
 
 
 
Fig. 6. Parte programa definición horario. 
 Definición manual-automático: Se utiliza para 
poder cambiar de modo automático a modo 
manual. 
 Encendido modo automático: Se encarga del 
encendido de las luces cuando todo está en modo 
automático. 
 Encendido modo manual: Se encarga del 
encendido de las luces cuando todo está en modo 
manual. 
 Control de gastos: Se ha creado una serie de 
contadores los cuales cuentan por cada impulso 
recibido. 
Después de la programación de todos estos apartados por 
partes se ha llegado a un programa final el cual se ha 
comprobado con la herramienta de simulación de la cual 
dispone CX-Programmer. 
7. SCADA. 
Para la programación del control SCADA se ha utilizado el 
programa desarrollado por Omron para sus autómatas. 
 
Fig. 7. Pantalla principal CX-Supervisor. 
Para este control se han desarrollado una serie de pantallas 
las cuales estarán comunicadas con el PLC que instalamos 
para que las acciones tomadas por el personal autorizado 
sean realizadas. 
Antes de la realización de las pantallas como en el caso 
anterior se ha configurado el autómata del cual disponemos 
para un buen intercambio de archivos. 
Se dispone de una primera pantalla la cual nos manda al 
proceso que queremos controlar. 
 
Fig. 8. Primera pantalla control SCADA. 
Desde cualquier pantalla podemos volver a la pantalla 
principal para cambiar de proceso a controlar. 
Los procesos de ventilación, calefacción e iluminación 
tienen una estructura similar teniendo una pantalla inicial 
para elegir zona almacén o producción y pudiendo cambiar 
del modo de automático a manual. En este último modo se 
puede controlar el proceso como sea necesario. En el caso 
de la calefacción también se dispone de un lector de la 
temperatura de cada sala. 
Fig. 9. Pantalla calefacción control SCADA. 
El proceso de control de gastos muestra los consumos que 
ha habido en la planta de todos los procesos. 
8. Tecnología Led. 
Se ha optado por la posibilidad de cambiar las luminarias 
existentes por luminarias de tipo Led. 
En estos momentos se dispone de dos tipos de luminarias 
que son las campanas Disano de 400 W y los fluorescentes 
Philips de  58 W. 
La sustitución se haría por productos de la casa Artesolar. 
Se ha elegido esta casa para la sustitución del producto ya 
que su calidad de producto es muy alta y el precio es muy 
competitivo dentro del mercado. Además nos ha ofrecido 
unos grandes descuentos por cantidad de material a la vez 
de grandes facilidades a la hora de la instalación del 
producto.   
Las campanas Disano de 400 W pueden ser sustituidas por 
campanas Led de 150 W consiguiendo un ahorro superior al 
60%. 
                
Fig.10. Campana Led 150 W 120º. 
Los fluorescentes Philips de 58W pueden ser sustituidos por 
fluorescentes Led de 23W consiguiendo un ahorro, sin 
contar reactancias, superior también al 60%. 
                    
Fig. 11. Fluorescente Led 23W. 
Teniendo en cuenta que las luces se tienen encendidas una 
media de 8 horas al día, que el precio del Kwh es de 0,14€ 
y que la empresa está abierta 2080 días al año se han 
tomado una serie de resultados. 
Coste energía anual en el momento:                   10112,89€ 
Coste energía anual con Led:                                 3775,7€ 
Coste mantenimiento anual:                                    941,2€ 
Ahorro anual total:                                              7238,79€ 
Ahorro en iluminación:                                               63% 
Inversión en producto Led:                                  36487,38€ 
Período de amortización:                                     6,32 años 
 
9. Presupuesto. 
El presupuesto de este proyecto se ha separado en dos 
partes a tratar. La primera parte, de implementación segura, 
que es la automatización a realizar y una segunda parte, la 
cual es para estudiar, que se trataría de la implementación 
de tecnología Led en la empresa. 
Dentro de la primera parte podemos encontrar unos gastos 
por material que suman un total de 3367,5€ y unos gastos 
derivados por mano de obra que suman un total de 971,2€. 
Así tendríamos un total de gasto para realizar la 
automatización de todo el proceso de 4338,7€. 
En la segunda parte también podemos derivar los gastos en 
materiales y en mano de obra para instalar estos. El coste de 
todo el producto Led que necesita la planta de Calsonic 
Kansei es de 36487,38€ y el coste de la mano de obra será 
de 956€. Así tendríamos un inversión total de 37443,38€ 
para poder instalar los nuevos productos Led dentro de la 
planta. 
Si la empresa decide desarrollar estos dos proyectos a la 
vez deberá asumir unos gastos totales de 41782,08€   
 
10. Conclusiones. 
Después de llevar adelante este proyecto se pretende tener 
unos ahorros en los gastos generales de agua, luz y gas al 
tener el sistema totalmente acotado al rango de operaciones 
que nosotros necesitamos. También se consigue que en todo 
momento la planta se encuentre en los niveles que pauta la 
ley para este tipo de fábricas, así evitando problemas con 
los trabajadores y creando un lugar de trabajo mucho más 
confortable para todos con el mínimo es fuerzo día a día. Al 
configurar un control SCADA para nuestro automatismo se 
ha conseguido mejorar el control automático creado siendo 
capaces de interactuar en todo momento que queramos con 
nuestro sistema así pudiéndonos adaptar fácilmente a 
cambios que se puedan realizar en la planta, como podrían 
ser trabajos en fin de semana o la posibilidad de alargar el 
horario por algún problema surgido en planta. 
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